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Descrizione di una domanda di brevetto per invenzione 
industriale a nome BRANCA Alfonso 
Depositata il con il No. 

DESCRIZIONE Ml 2003 A q 00 18ft 

La presente invenzione si riferisce ad un procedimento di 
deformazione di un elemento ed alPelemento cosi deformato. 
E' noto che tra le tecniche piu diffuse per dare forma finale ad 
un elemento vi e lo stampaggio, ampiamente sfruttato in 
particolare nel settore delle materie plastiche. 
L'operazione di stampaggio risulta pero essere frequentemente 
molto costosa per T appro wiginamento dello stampo oltre che 
estremamente lunga e complicata specie per la realizzazione 
delle forme piu complesse. 

Tra gli inconvenienti piu diffusi correlati ad un procedimento di 
stampaggio vi e quello che risulta talvolta difficile conferire 
all 5 elemento stampato una particolare resistenza selettivamente 
in alcune sue zone o lungo alcune sue direzioni di sviluppo, e 
risulta altresi talvolta altrettanto difficile prowedere alia sua 
riparazione una volta che esso si sia dannaggiato in modo tale da 
ripristinare completamente la sua efficienza originaria. 
Inoltre, anche quando la forma di un oggetto stampato e 
funzionale alia connessione in modo irremovibile ad un altro 
elemento, esso viene di norma realizzato separatamente e 
successivamente connesso, ad esempio meccanicamente 
connesso, all'altro elemento. 
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In; questo modo la connessione tra i due elementi non solo 
richiede un tempo di esecuzione ma pu6 taivolta essere eseguita 
in maniera non corretta e comunque tale da non garantire una 
connessione sicura. 

Compito tecnico che si propone la presente invenzione e, 
pertanto, quello di realizzare un procedimento per dare forma ad 
un elemento che consenta di eliminare gli inconvenienti tecnici 
lamentati della tecnica nota. 

NelPambito di questo compito tecnico uno scopo 
deir invenzione e quello di realizzare un procedimento per dare 
forma finale ad un elemento in modo estremamente semplice e 
rapido. 

Altro scopo delP invenzione e quello di realizzare un 
procedimento per dare forma ad un elemento in modo 
estremamente economico. 

Altro scopo ancora dell' invenzione e quello di realizzare un 
procedimento per dare forma ad. un elemento che consenta di 
conferire ad esso una particolare resistenza selettivamente in 
alcune sue zone o lungo alcune sue direzioni di sviluppo. 
Ulteriore scopo delP invenzione e quello di realizzare un 
procedimento per dare forma ad un elemento agevolmente 
riparabile una volta che esso si sia dannaggiato in modo tale da 
ripristinare completamente la sua efficienza originaria. 
Non ultimo scopo delP invenzione e quello di realizzare un 
procedimento per dare forma ad un elemento in modo tale che, 



quando la sua forma e fimzionale alia connessione in modo 
irremovibile ad un altro elemento, esso dia luogo ad una 
connessione intrinsecamente corretta e sicura. 
II compito tecnico, nonche questi ed altri scopi, secondo la 
presente invenzione vengono raggiunti realizzando un 
procedimento di deformazione di un elemento mediante 
applicazione di una pressione controllata sullo stesso, 
caratterizzato dal fatto che detta pressione viene esercitata 
mediante mezzi di compressione sensibili alia variazione delle 
caratteristiche chimico fisiche di detto elemento quando viene 
assoggettato ad una temperatura prestabilita. 
La presente invenzione rivela inoltre un procedimento di 
accoppiamento tra un materiale termoplastico e fibre di un 
composito in fibra co-mescolato, caratterizzato dal fatto di 
esercitare una pressione calibrata sul composito realizzata 
mediante mezzi di compressione sensibili alia variazione delle 
caratteristiche chimico fisiche di detto materiale termoplastico 
quando viene assoggettato ad una temperatura prestabilita. 
Altre caratteristiche della presente invenzione sono definite, 
inoltre, nelle rivendicazioni successive. 

Piu in particolare in tale procedimento di deformazione detto 
elemento e realizzato in materiale composito termoplastico e 
detti mezzi di compressione sono disposti sulla superficie 
estema della zona di detto elemento che si vuole deformare e 
sono atti a esercitare detta pressione quando detto elemento 



composito termoplastico e portato ad una temperatura in cui le 
sue caratteristiche chimico fisiche cambiano e raggiunge un 
grado di malleabilita prestabilito. 

Preferibilmente detto elemento e in materiale composito 
termoplastico e detti mezzi di compressione comprendono un 
prodotto tensoelastico o un prodotto termoretraibile. 
La deformazione deU'elemento e resa possibile mediante un suo 
riscaldamento fino alia temperatura in cui esso diventa 
malleabile, poi, nel momento in cui V elemento diventa 
malleabile, i mezzi di compressione agiscono per effettuare la 
deformazione dello stesso. 

Ulteriori caratteristiche e vantaggi delFinvenzione risulteranno 
maggiormente evidenti dalla descrizione di una forma di 
esecuzione preferita ma non esclusiva del procedimento per la 
deformazione di un elemento secondo il trovato, illustrata a 
titolo indicativo e non limitativo nei disegni allegati, in cui: 

- la figura 1 mostra un primo attrezzo ottenuto con il 
procedimento della presente invenzione; 

- la figura 2 mostra secondo un attrezzo ottenuto con fit 

lo 

procedimento della presente invenzione; 

- la figura 3 mostra un terzo attrezzo ottenuto con il 
procedimento della presente invenzione; 

- la figura 4 mostra un primo raccordo filettato ottenuto con il 
procedimento della presente invenzione; 

- la figura 5 mostra un secondo raccordo filettato ottenuto con 



il procedimento della presente invenzione; 

- la figura 6 mostra un terzo raccordo filettato ottenuto con il 
procedimento della presente invenzione; 

- la figura 7 mostra una giunzione ottenuta con il 
procedimento della presente invenzione; 

- la figura 8 mostra una variante della realizzazione di figura 7; 

- le figure 9a, 9b e 9c mostrano le fasi successive del 
procedimento di deformazione di un tubo termoplastico su 
un'anima; 

- la figura 10 mostra una vista in elevazione laterale di uno 
scafo di un'imbarcazione ottenuto con il procedimento di 
accoppiamento tra un materiale termoplastico e fibre di un 
composito in fibra co-mescolato della presente invenzione; 

- la figura 1 1 mostra una vista in sezione trasversale di uno 
scafo di un'imbarcazione ottenuto con il procedimento di 
accoppiamento tra un materiale termoplastico e fibre di un 
composito in fibra co-mescolato della presente invenzione. 

Con riferimento alle figure da 1 a 7, viene illustrato il risultato 
del procedimento di deformazione di un elemento 1 mediante 
applicazione di una pressione calibrata sullo stesso, ed esercitata 
mediante mezzi di compressione 3 sensibili alia variazione delle 
caratteristiche chimico fisiche deU'elemento 1 quando viene 
assoggettato ad una temperatura prestabilita. 
L'elemento 1 in particolare e realizzato in materiale 
termoplastico ed i mezzi di compressione 3 sono disposti sulla 



superficie esterna della zona deirelemento 1 che si vuole 
deformare e sono atti a esercitare una pressione quando 
l'elemento composito termoplastico 1 e portato alia temperatura 
prefissata in cui raggiunge un grado di malleabilita prestabilito. 
L'elemento deformato 1 e realizzato preferibilmente in materiale 
termoplastico composito comprendente almeno una fibra, in 
particolare una pluralita di fibre di vetro, o di carbonio, o di 
kevlar o di fibra naturale, o di fibra metallica o una miscela di 
esse, annegate in una matrice di resina. 

Alternativamente l'elemento composito termoplastico 1 puo 
essere realizzato da un materiale composito termoindurente 
prima della fase di polimerizzazione. 

I mezzi di compressione 3 possono essere invece realizzati da un 
prodotto termoretraibile o da un prodotto tensoelastico fomiti 
sotto forma di fili, fogli, nastri, ecc. 

In tutte le figure da 1 a 7 l'elemento composito termoplastico 1 
prima della sua deformazione finale si presenta originariamente 
a forma di un tubo derivante da un processo di pultrusione. 
In figura 1 l'elemento tubolare termoplastico 1 funge quale 
manico di un badile 5 ed ha una parte terminale rastremata 7 che 
si conforma al lato intemo dell'innesto conico 9 del badile 5. 
In questo caso e la parte terminale del tubo termoplastico 
originario ad essere deformata secondo il processo di 
deformazione conforme alia presente invenzione per eseguire la 
rastremazione. 



L'elemento 1 puo presentare al suo interno una anima per 
conformarlo con forma ad essa coniugata, e V anima puo essere 
in diversi materiali tra cui legno, puo essere amovibile o fissa, o 
parte integrante di un altro elemento quale attrezzo o organo di 
connessione. 

L'anima puo essere in plastica ed essere collegata in modo fisso 
all' elemento 1 mediante un legame chimico dovuto alia 
compatibility della plastica con la matrice di resina del 
composito. 

In figura 2 l'elemento tubolare composito termoplastico 1 funge 
quale manico di un badile 11 ed ha una parte terminale 
rastremata 13 che viene inserita sul lato intemo delPinnesto 
conico 15 del badile 11 e che viene deformata secondo il 
processo di deformazione conforme alia presente invenzione per 
conformarsi in modo irrimovibile ad un' anima formata da un 
mandrino 17 in legno che funge da rinforzo e/o da sede per 
elementi di fissaggio 1 9 del badile 1 1 al manico 1 . 
In figura 3 l'elemento tubolare composito termoplastico 1 funge 
quale manico di un badile ed ha una parte terminale rastremata 
21 che viene deformata secondo il processo di deformazione 
conforme alia presente invenzione per conformarsi in modo 
irrimovibile ad un'anima 23 che fa parte integrante del badile 
25. 

L'anima sulla quale viene deformato l'elemento composito 

termoplastico 1 puo presentare inoltre una conformazione 
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superficiale atta a realizzare una zona di deformazione di uguale 
conformazione solo sulla superficie interna delPelemento 
composito termoplastico, o sulla superficie esterna ed interna di 
esso. 

Cosi mentre in figura 4 Panima filettata 27 dell'elemento 
composito termoplastico 1 realizza una filettatura unicamente 
della superficie interna di una porzione terminale dell'elemento 
composito termoplastico 1, in figura 5 l'anima filettata 29 
dell'elemento composito termoplastico 1 realizza una filettatura 
sia della superficie interna che della superficie esterna di una 
porzione terminale dell'elemento composito termoplastico 1. 
In figura 6 l'anima 31 dell'elemento composito termoplastico 1 
fa parte integrante di un elemento filettato 33 di raccordo ad un 
altro elemento (non mostrato), ad esempio un corpo valvolare o 
altro. 

In figura 7 l'anima 35 dell'elemento composito termoplastico fa 
parte integrante di un organo 37 cui si giunta l'elemento 
composito termoplastico 1 . 

La zona di deformazione pud essere rivestita con un materiale 
termoplastico, in particolare termoplastico composito, avente 
disposizione delle fibre ortogonali a quelle dell'elemento 
composito termoplastico 1 onde rafforzarne la resistenza 
meccanica. 

A tale proposito in figura 8 e illustrato un nastro 37 in materiale 
termoplastico composito avente fibre orientate 



preferenzialmente lungo la direzione di sviluppo del nastro, ed 
awolto circonferenzialmente attorno airelemento composito 
termoplastico 1 avente fibre orientate preferenzialmente lungo la 
direzione di sviluppo delFelemento composito termoplastico 1. 
II nastro 37 e applicato in corrispondenza delFanima 35 per 
incrementare la resistenza alia flessione deU'elemento 
composito termoplastico 1 in corrispondenza della zona di 
giunziorie alForgano 37. 

Per portare Felemento composito termoplastico alia temperatura 
in cui diventa malleabile, lo si puo J riscaldare direttamente 
utilizzando una pistola ad aria calda, un forno o un riscaldatore 
elettrico, ma in modo ancor piu favorevole se e prevista 
un'anima deU'elemento composito termoplastico e se Fanima e 
in materiale termicamente conduttivo, si pud riscaldare 
direttamente solo Fanima con ulteriore semplificazione 
delFintero processo di deformazione. 

Per la deformazione delFelemento composito termoplastico il 

prodotto termoretraibile o tensoelastico, sotto forma di guaina o 

nastro o tappo, e associato uniformemente alia superficie estema 

delFelemento composito termoplastico ad una temperatura 

inferiore alia temperatura prestabilita in cui Felemento 

composito termoplastico diventa malleabile. 

Se i mezzi di compressione sono formati da un prodotto 

termoretraibile, quest'ultimo pud essere attivato ad una 

temperatura di attivazione anche prossima alia temperatura 
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prestabilita, allorche Pelemento composito termoplastico si 
trova in uno stato parzialmente malleabile. 

Un esempio delle fasi successive del procedimento di 
deformazione e mostrata in figure 9a, 9b e 9c. In particolare in 
figura 9a e mostrato un elemento composito termoplastico 
tubolare 1 dotato di un'anima 50 conica.. In figura 9b 
esternamente alia zona dell'elemento 1 da deformare e awolto 
uno strato di un prodotto termoretraibile 52. In figura 9c la zona 
deirelemento 1 da deformare e sottoposta a riscaldamento 
(indicato da frecce) in modo tale che al conseguimento della 
temperatura di rammollimento la zona di deformazione si adatta 
progressivamente e perfettamente sull'anima conica 50 per 
azione del prodotto termoretraibile 52. 

Di seguito riportiamo un esempio in dettaglio del procedimento 
di deformazione. 
ESEMPIO 1 

Formazione di un oggetto rastremato. 

Un tubo in materiale termoplastico composito avente diametro 

esterno pari a 15 mm e diametro intemo pari a 12 mm viene 

fabbricato mediante un procedimento di pultrusione conforme a 

quello rivelato nella domanda di brevetto n. MI2001 A001710. 

La matrice e costituita in poliuretano termoplastici rigido. 

II tubo e disposto su un mandrino che presenta una 

rastremazione del diametro da 12 mm ad 8 mm. II tubo viene 

awolto con un nastro di un poliestere commerciale 
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termoretraibile prodotto da Dunstone. II nastro e avvolto a 

spirale in modo tale che rawolgimento successive) sia 

sovrapposto a quello precedente. Le estremita del nastro sono 

assictirate con nastro adesivo commerciale. La combinazione del 

tubo in composite, il mandrino in acciaio ed il nastro sono 

riscaldati utilizzando una pistola ad aria calda commerciale per 

circa 3 minuti. Quando il nastro si riscalda comincia a ritrarsi 

comprimendo radialmente il tubo. Quando il tubo si riscalda la 

matrice termoplastica comincia a rammollire alia temperatura di 

rammollimento e a deformarsi sotto 1'azione compressoria del 

nastro adattandosi alia zona rastremata del mandrino. Al termine 

della deformazione si lascia raffreddare il nastro ed il mandrino. 

Dopo la rimozione del nastro viene estratto il mandrino ed il 

tubo risultante presenta la rastremazione voluta. 

La presente invenzione rivela pure un procedimento di 

accoppiamento tra un materiale termoplastico e fibre di un 

composito in fibra co-mescolato, in cui viene esercitata una 

pressione calibrata sul composito realizzata mediante mezzi di 

compressione sensibili alia variazione delle caratteristiche 

chimico fisiche del materiale termoplastico del composito 

quando viene assoggettato ad una temperatura prestabilita. 

I mezzi di compressione sono disposti sulla superficie esterna 

del composito in fibra co-mescolato ed agiscono quando il 

materiale termoplastico del composito e portato ad una 

temperatura in cui le sue caratteristiche chimico fisiche 
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con.le fibre del composite 

II composito in fibra co-mescolato pud presentare uno o piu 
strati applicabili ad uno stampo per la formazione di un 
elemento. 

Gli strati del composito possono presentare orientazioni 
differenti e possono presentare altresi almeno un inserto 
interposto tra di loro. 

Cosi figura 10 mostra la formazione dello scafo di imbarcazione 
ottenuto stendendo strati 41 di composito in fibra co-mescolato 
su uno stampo 43, e rivestendo tali strati con una pellicola di un 
prodotto termoretraibile che determina il consolidamento dei 
sottostanti strati al raggiungimento della temperatura prestabilita 
ottenuta mediante riscaldamento in forno, con pistola ad aria 
calda, con riscaldatore elettrico o altro. 

Vantaggiosamente i vari strati possono essere applicati con le 

fibre orientate lungo direzioni predefinite in funzione delle 

direzioni principali di azione dei carichi sullo scafo. II 

riscaldamento pud essere eseguito anche soffiando aria calda 

airintemo dello stampo, specialmente se lo stampo e in metallo, 

in modo da condurre efficacemente il calore verso la plastica. 

In corrispondenza di aree critiche dello scafo pud essere cosi 

realizzata una maggiore rigidita e/o resistenza meccanica. 

II contenuto del composito in fibra co-mescolato, in cui il 

materiale termoplastico a sua volta puo essere un composito di 
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fibre e resina, puo essere ottimizzato variando a piacere il 
contenuto in fibre. Per ottenere una maggiore resistenza 
meccanica e rigidita si accentuera il contenuto in fibre , ad 
esempio fibre di carbonio o di vetro, in caso contrario se non e 
necessaria una elevata rigidita e resistenza meccanica si 
accentuera invece il contenuto in resina. 

In figura 1 1 lo scafo di un'imbarcazione e ottenuto 
predisponendo su uno stampo 45 due strati 47 e 49 di composito 
in fibra co-mescolato tra cui e interposta una coppia di inserti di 
rinforzo 3 1 . 

La presente invenzione rivela anche un procedimento di 
realizzazione di un elemento su stampo, caratterizzato dal fatto 
che detto elemento e realizzato da materiale termoplastico 
applicabile alio stampo e sul quale viene esercitata una 
pressione calibrata mediante mezzi di compressione atti a 
esercitare detta pressione quando detto elemento composito 
termoplastico e portato ad una temperatura in cui le sue 
caratteristiche chimico fisiche cambiano e raggiunge un grado di 
malleabilita prestabilito. 

In questo caso il materiale termoplastico e preferibilmente un 
composito preimpregnato. 

Di seguito riportiamo un esempio in dettaglio del procedimento 
di realizzazione di uno scafo. 
ESEMPIO 2 

Creazione di un guscio tridimensional con un nastro in 
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materiale composito pre-impregnato. 

Viene fabbricato un mandrino in legno avente la forma di uno 

scafo in miniatura. Strisce di un nastro in materiale 

termoplastico composito preimpregnato dello spessore di 0.5 

mm e larghezza di 20 mm sono disposte sulla sezione curva 

dello scafo in modo tale da formare un primo strato di 

rivestimento completo orientato a 45° rispetto alPasse 

longitudinale dello scafo. II nastro in composito ha una matrice 

in polipropilene. II nastro in composito e assicurato 

temporaneamente con nastro adesivo. Un secondo strato di 

rivestimento viene applicato alio stesso modo ma con 

orientazione di -45° rispetto all'asse longitudinale dello scafo. 

Lo scafo viene quindi rivestito con piu strati sovrapposti di 

nastro in poliestere termoretraibile. L'awolgimento del nastro 

termoretraibile risulta irregolare a causa della forma 

tridimensionale dello scafo. La combinazione del nastro in 

composito, il mandrino in legno ed il nastro termoretraibile sono 

riscaldati per circa 3 minuti utilizzando una pistola ad aria calda 

commerciale. Quando il nastro termoretraibile si riscalda 

comincia a ritrarsi comprimendo radialmente gli strati di 

rivestimento termoplastici. Quando gli strati termoplastici si 

riscaldano la loro matrice termoplastica comincia a rammollire 

alia temperatura di rammollimento ed essi tendono a combinarsi 

in un unico pezzo avente la forma dello scafo. Al termine della 

deformazione si lascia raffreddare il nastro termoretraibile ed il 
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mandrino. Dopo la rimozione del nastro termoretraibile viene 
estratto il mandrino e gli strati di rivestimento termpoplastici si 
sono consolidati nella forma dello scafo voluta. 
L'invenzione cosi concepita e suscettibile di numerose 
modifiche e varianti, tutte rientranti neH'ambito del concetto 
inventivo; inoltre tutti i dettagli sono sostituibili da elementi 
tecnicamente equivalent . 
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RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento di deformazione di un elemento mediante 
applicazione di una pressione controllata sullo stesso, 
caratterizzato dal fatto che detta pressione viene esercitata 
mediante mezzi di compressione sensibili alia variazione 
delle caratteristiche chimico fisiche di detto elemento quando 
viene assoggettato ad una prestabilita temperatura. 

2. Procedimento di accoppiamento tra un materiale 
termoplastico e fibre di un composito in fibra co-mescolato, 
caratterizzato dal fatto di esercitare una pressione calibrata 
sul composito realizzata mediante mezzi di compressione 
sensibili alia variazione delle caratteristiche chimico fisiche 
di detto materiale termoplastico quando viene assoggettato 
ad una temperatura prestabilita. 

3. Procedimento secondo una o piu rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detti mezzi di compressione sono 
realizzati da un prodotto termoretraibile. 

4. Procedimento secondo una o piu rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detti mezzi di compressione sono 
realizzati da un prodotto tensoelastico. 

5. Procedimento secondo una o piu rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto elemento e realizzato in 
materiale termoplastico. 

6. Procedimento secondo una o piu rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto elemento e realizzato in 



materiale termoplastico composite 

7. Procedimento secondo una o piu rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto materiale termoplastico 
composito comprende almeno una fibra di vetro, o di 
carbonio, o di kevlar o una fibra naturale, o una fibra 
metallica o una miscela di esse. 

8. Procedimento secondo una o piu rivendicazioni precedenti, 
caratterizzato dal fatto che detto materiale termoplastico e 
realizzato con un materiale composito termoindurente prima 
della fase di polimerizzazione. 

9. Procedimento di deformazione di un elemento mediante 
Papplicazione di una pressione calibrata sullo stesso, 
caratterizzato dal fatto che detto elemento e realizzato in 
materiale termoplastico e dal fatto che detta pressione e 
realizzata mediante mezzi di compressione disposti sulla 
superficie esterna della zona di detto elemento che si vuole 
deformare ed atti a esercitare detta pressione quando detto 
elemento composito termoplastico e portato ad una 
temperatura in cui le sue caratteristiche chimico fisiche 
cambiano e raggiunge un grado di malleabilita prestabilito. 

10. Procedimento di realizzazione di un elemento su stampo, 

caratterizzato dal fatto che detto elemento e realizzato da 

materiale termoplastico applicabile alio stampo e sul quale 

viene esercitata una pressione calibrata mediante mezzi di 

compressione atti a esercitare detta pressione quando detto 
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elemento composite* termoplastico e portato ad una 
temperatura in cui le sue caratteristiche chimico fisiche 
cambiano e raggiunge un grado di malleabilita prestabilito. 
1 l.Procedimento di accoppiamento tra un materiale 
termoplastico e fibre di un composito in fibra co-mescolato, 
caratterizzato dal fatto di esercitare una pressione calibrata 
sul composito realizzata mediante mezzi di compressione 
disposti sulla superficie esterna di detto composito in fibra 
co-mescolato ed atti a esercitare detta pressione quando detto 
materiale termoplastico e portato ad una temperatura in cui le 
sue caratteristiche chimico fisiche cambiano in modo tale da 
determinare l'impregnazione di esso con le dette fibre. 

12. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 
piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
detto elemento presenta al suo intemo una anima per 
conformarlo con forma ad essa coniugata. 

13. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 
piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
detta anima e amovibile. 

14. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 
piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
detta anima e in legno ed e connessa solidalmente a detto 
elemento. 

15. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 

piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
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detta anima e in plastica ed e collegata in modo fisso a detto 
elemento mediante un legame chimico dovuto alia 
compatibility della plastica con la matrice di resina del 
composito. 

16. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 
piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
detta anima e parte integrante di un altro elemento quale 
attrezzo o organo di connessione. 

17. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 
piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
detta anima e in materiale termicamente conduttivo per 
portare detto elemento alia detta temperatura prestabilita. 

18. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 
piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
detta anima presenta una conformazione superficiale atta a 
realizzare una zona di deformazione di uguale conformazione 
solo sulla superficie interna di detto elemento. 

19. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 
piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 
detta anima presenta una conformazione superficiale atta a 
realizzare una zona di deformazione di uguale conformazione 
sulla superficie interna ed estema di detto elemento. 

20. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 

piu rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto che 

detta zona di deformazione e rivestita con un materiale 
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ortogonali a quelle di detto elemento. 

21. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una o 
piu rivendicazioni precedent^ caratterizzato dal fatto che 
detto prodotto termoretraibile o tensoelastico e sotto forma di 
guaina o nastro o tappo per essere associato uniformemente 
alia superficie estema di detto elemento ad una temperatura 
inferiore a detta temperatura prestabilita. 

22. Procedimento di deformazione di un elemento secondo una 
o piu rivendicazioni precedent^ caratterizzato dal fatto che 
detto prodotto termoretraibile viene attivato ad una 
temperatura di attivazione prossima a detta temperatura 
prestabilita in cui detto elemento diventa malleabile. 

23. Procedimento di accoppiamento secondo una o piu 
rivendicazioni precedent^ caratterizzato dal fatto che detto 
composito in fibra co-mescolato presenta uno o piu strati 
applicabili ad uno stampo. 

24. Procedimento di accoppiamento secondo una o piu 
rivendicazioni precedent^ caratterizzato dal fatto che almeno 
un inserto e presente tra gli strati di detto composito in fibra 
co-mescolato. 

25. Procedimento di accoppiamento secondo una o piu 

rivendicazioni precedent^ caratterizzato dal fatto che detti 

strati di detto composito in fibra co-mescolato presentano 

orientamento delle fibre differente. 
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26. Elemento deformato caratterizzato dal fatto di essere in 
materiale termoplastico e di presentare una deformazione 
ottenuta mediante l'azione di un prodotto termoretraibile o 
tensoelastico associato alia superficie esterna. 

27. Uso di un prodotto termoretraibile o tensoelastico associato 
alia superficie esterna di un elemento composito 
termoplastico per la sua deformazione. 

28. Procedimento di deformazione di un elemento come descritto 
e rivendicato. 

*** 

Milano, li . r ' ' 
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